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German Patent No. 893 491 

METHOD AND MACHINE FOR MANUFACTURING BRUSHES, ESPECIALLY 

TOOTHBRUSHES 

* * * 

Claims 

1. Method for manufacturing brushes, especially toothbrushes, made from plastic with 
bristles that are injection-molded into the brush body according to German Patent No. 845 933, 
characterized in that the bristles are introduced automatically into the hollow space in the mold 
before the injection molding or press molding of the brush body and are injection-molded or 
press-molded into the brush body when the brush body is manufactured. 

2. Machine for performing the method according to Claim 1, characterized by an 
electrically heated knife, which causes the separation or melting-through of the finished brushes 
from the bristle bundles made from plastic, and simultaneously causes the automatic welding of 
the bristle ends to bristle heads. 

3. Machine, especially according to Claim 2, for performing the method according to 
Claim 1, characterized in that for the introduction of the bristle bundles into the hollow space of 
the injection-molding mold and for lifting the finished brushes from the hollow space of the 
mold, a bundle-clamping plate acting like a slide is used, which is activated electrically by a 
magnet. 
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Maximilian Sdiiffer und Carl Sdiiffer, Neustadt/Wied uber Linz/Rhein 

sind als Erfinder genannt worden 


Maximilian Sdiiffer und Carl Sdiiffer, Neustadt/Wied fiber linz/Rhein 


Verfahren und Maschine zum Herstellen von Bursten, 
insbesondere von Zahnbxirsten 

Zusatz zum Patent 845933 
Patentiert Im Gebiet der Bundesrepublik Deutschland vom 12, November 1950 an 
Das Hauptpatent bat angefangen am 28. Jul! 1949 
Patentanmeldung bekanntgemacht am 6. Dezember 1951 
Patenterteilung bekanntgemacht am 3. September 1953 


Durth das Patent 845 933 1st ein Verfahren ge- 
schutzt, das zum Herstellen von Bursten, insbe- 
sondere Zahnbursten, mit einem Borstenkopf und 
einem Griff aus Kunststoff dient und nach wdchem 
5 die ebenfalls aus Kunststoff bestehenden Borsten 
biischelweise von einem Wickel durch eine Prefl- 
formhalfte gezogen und durch einen Schieber fest- 
geklemmt werden, worauf ihre Enden zu Kopfen 
verschweiBt und nach dem Schliefien der Form 
10 die die Borstmkopfe umschliefienden Burstenkorper 
gespritzt werden. 

Es ist jedoch von Wichtigkedt, dafl gleichzeitig 
wahrend' der Herstellung der Burstenkorper im 
Spritzverfahren die Borsten in einem Arbeitsgang 


auf derselben Spritzmaschine mit eingespritzt 15 
werden. Durch diese MaAnahme ist ein erheblicher 
hygienischer Fortschritt erzielt, der darin besteht, 
dafl kein Schmutz od. dgl. in die Borsten veranke- 
rung eindringen kann, da die feste Umspritzung 
bzw. die homogene Verbindurjg der Borsten mit 20 
dem Burstenkorper dies nicht zulaEt. Die Bursten 
werden haltbarer, da eine bedeutend festere Ver- 
ankerung durch das Einspritzverf ahren erfolgt. Die 
Borsten konnen bei nach dem neuen Verfahren her- 
gestellten Bursten nicht mehr ausfallen. 25 

Durch das Hauptpatent ist ferner eine Einrich- 
tung geschutzt, die die Borstenbundel mechanisch 
festklammt und nach dem OtTnen der Spritzform 
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die Borstenbundel mittels tines durch eineni Motor 
angetriebenen rotietrenden Messers durchs chnei det , 
so daB die Trennung der fertig gropTdtzten Zahn- 
buxsten von den Kunststoffborsten oder Buschdn- 
5 erfolgt. Die End en der dmrch schni trtenen Borsten- 
biischel werden danach durch eine heifie Platte zu 
Kopfen verschweiEt Das VerschweiBeo der 
Borstenbundel zu Kopfen geschieht durch media- 
nisches Vorbeistreichen einer heiBen Platte oder 

io auch durch Bedienen der heiBen Platte von Hand 
an den Borstenbundeln. 

Dieses Verfahren wird dtrrch die Ernndung in 
der Weise vereinfacht, daB das Einklemmen der 
Borstenbundel zwischen den Bundelplatten durch 

15 einen elektrisch gesteuerten Magneten und das. 
Trennen der gespritzten und fertigen Bute ten yon 
den Borstenbundeln gleichzeitig und autcsnatisch . 
mit dem Vers chwei Ben der Borstenenden zu 
Borstenkopfen durch ein elektrisch beheiztes 

ao Messer erfolgt. 

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispiel*- 
wei-se dargestellt. Es zeigt 

Bild i eine mehrteilige Spritzfomi im Quer- 
schnitt, 

as Bild 2 die Spritzform in der Vorderansicht; 
Bild 3 bis 5 die verschiedenen Arbeitsgangte 
wahrend des Abhebens bzw. des Rucklaufes der 
beweglichen Formhalfte b, 
Der Teil a der Form steht fest. Tea b ist be- 
30 weglich. In die Teilea und b sind Hohlraumec 
fur die Burstenkorper je zur Halfte eingearbeitet. 
Durch den Kegel d der Formhalfte a wird die vor- 
gewarmte Spritzmasse dngefuhrt. die in den Hohl- 
raum der Form einstromen lcann. 
35 Nach dem Erfindungsgedanken werden die 
Kunstborsten in (He bewegliche Formhalfte b ein- 
gebracht und gleichzeitig mit der Kunststoffmasse 
der im SpritzguB- oder Preflverf ahren hergestellten 
Burstenkorper fest verbunden. 
40 Fur das Einbringen der Kunstborsten in den 
Hohlraunic der Form sind in. der. beweglichen 
Formhalfte b zusatzlioh Vorrichtungen eangebaut, 
die beispielsweisse m Bild i dargestelit sind. 
Die Teile* und f sind Bundelspannplatten, die 
45 mit einer Vielzahl von Bohrungen g entsprechend 
der Bundelanzahl versehen sind. Tcdl e ist beweg- 
lich und ward, wie Bald 2 zeigt, elektrisch,- z. R 
durch einen Magneten If, gesteuert. Teil/ ist fest 
in der Formhalfte b. Auf der Formhalfte b ist 
50 ferner das Fuhrungslager K mit dem Abstech- 
messer L angebracht, desseh Schni ttbewegung 
mechanisch oder elektrisch von der Spritzmaschine 
durch das Abheben der Formhalfte b erfolgt. Das 
Abstechmesser L wird durch eine Heizplatte Hs 
55 elektrisch geheizt. 

Die Kunstborsten werden in beliebigen Langen, 
auf Spulrollea aufgespult, bezogen. Auf jeder 
Spule ist ein Strang von mehreren Borstenfaden, 
der der gewunschten Bundelstarke entspricht. Diese 
6o Borstenstrange werden- durch die Bohrungen g der 
Bundelplatte/ und e gefuhrt, wobei die Bundelzahl 
der herzusteUenden Burstenart entspricht. Die Ein- 
funning der Bundel findet bei abgenobener Form- 


halfte & statt. Durch Betatagung des geheizten 
Messers L werden die vorstehenden Borstenfaden 65 
. auf die Einspritztiefe x 1 abgeschmolzen und gleich- 
zeitig "die Kunstfasern in den einzelnen Borsten- 
bundeln mitetnander ebenfalls zu Kopfen ver- 
schmolzen und verschweiBt. Die Spannplatte e wird 
magnet isch angezogen, wobei die Borstenbundel 70 
zwischem den Spannplatten / und e festgeklemmt 
werden. Die Formhalften b, a werden geschlossen, 
und dann erfolgt die Spriteung. 

Zum Abheben des Spritzlings aus der Form- 
halfte a wird die Formhalfte b zuriickgezogen. 75 - 
Durch denvorher stromlos gewordenen Magneten if 
ist die Festklemmung des Boitstenbundels zwischen 
den Bundelplatten e und f aufgehoben worden, Der 
Spritzling verbleibt zunachst noch in der Form- 
halfte a. Zu diesem Zweck kann der Hohlraum c 80 
in der feststehenden Formhalfte a untrodinitten 
sein, so daB ein sicherer Halt des Spritzlings in 
demselben gewahrleistet wird. Die Formhalfte & 
gleitet iiber die Borstenbundel (Bild 3) . 

Sobald die gewunschte Zahnborstenlange arreicht 85 
ist, tritt die Festklemmung der Boretenibundel uber 
die Borstenklemmplatten/, e und den Magneten M 
wieder ein (BUd4). 

Die Formhalfte b bewegt sich weiter zuriick. Der 
Spritzling wird dabei aus der Formhalfte a aus- 90 
gehoben. Gleichzeitig tritt die Schnittbewegung 
des beheizten MessersL in Tatigkeit, das die 
fertige Burste von den Borstenbundeln trennt. Die 
Trennung erfolgt durch das geheizte Messer, .in- 
dem die Borstenfaden durchschmolzen werden und 95 
sich dabei gleichzeitig in den Borstenbundeln zu 
Kopfen miteinander versohmelzen bzw. ver- 
schweiBen. Die Burste fallt aus der Spritzmaschine 
(Bild 5). 

Danach werden die Formhalften wieder zu- 100 
samrnengebracht Die noch gegeneinandergeschobe- 
nen Bundelklemmplatten e und f ziehen die Borsten- 
bundel von den einzelnen Rollen nach. Dabei treten 
die Bc^tenMndel urn das MaB x 1 in den Hohl- 
raum c der Form, wo diese wieder mit der Kunst- 105 
stofTmasse verbunden werden. 

Das Verfahren gemafl der Erfindung und die zu 
seiner Ausubung bestimmte Maschine eignen sich 
auch zum Hefsteflen von Nagelbursten und ahn- 
len Feirtbursten. 110 

PATENTANSPRCCBB: 

1. Verfahren zum Herstellen von Bursten, 
insbesondere Zahnbursten, aus KunststofTen mit 115 
in den Buitstenkorper eingespritzten Borsten 
nach Patent 845 933, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Borsten vor dem Spriteen oder Pressen 
der Burstenkorper autornatisch in den Hohl- 
raum der Form eingefuhrt und beim Hers teil en lao 
der Burstenkorper in diese mit eingespritzt oder 
eingepreflt werden. 

2. Maschine zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
ein elektrisch beheiztes Messer, welches das ias 
Trennen bzw. Durchschmelzen den fertigen 
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Burs ten von den Borstenbundeln aus Kunststoff 
und gleichzeitig das Verschweiflen dex Barsten- 
enden ru Borstenkopfen automat isch bcwirkt. 

3. Maschine, insbesondere nach Anspruch 2, 
zur Durch funning des Verfahrens nach An- 
spruch r, dadurch gtkennzeichnet, dafl fur die 


Einfuhning der Borstenbundel in den Hohlraum. 
der Spritzform und fur das Ausheben der ferti- 
gen Buretien aus dam Hohlraum der Form eine 
schieberartig wirkende Bunddklemmplatto 
dient, die von einem Magneten elektrisch be- 
tatigt wird. 
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